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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Vereinlgen von Rauchartlkelkomponenten In Form von mil definiertem 
Teilungsabstand auf einer Saugwalzezugefuhrten belelmten Verbindungsblattchen und mit klelneremTellungsabstand 

5 auf einer Muldentrommel zugefuhrten Zigaretten-Mundstuck-Gruppen, indem durch Uberrollen der Rauchartlkelkom- 
ponenten die Verbindungsblattchen urn die StoBstellen derZigaretten-Mundstuck-Gruppen herumgewickelt werden. 
[0002] Die Erfindung betrifft auBerdem eine Vorrichtung zum Vereinlgen von Rauchartlkelkomponenten in Form von 
mit definiertem Teilungsabstand auf einer Saugwaize zugefuhrten belelmten Verbindungsblattchen und mit kleinerem 
Teilungsabstand auf einer Muldentrommel zugefuhrten ZIgaretten-Mundstuck-Gruppen. 

10 [0003] Unter einem deflnierten Teilungsabstand 1st im erfindungsgemaBen Sinn der durch die vorgegebene Lange 
der Verbindungsblattchen bestimmte Teilungsabstand zu verstehen. 

[0004] Eine Einrlchtung zum Verbinden von Zigaretlen-Mundstuck-Gruppen durch Umwfckein mit belelmten Verbin- 
dungsblattchen ist beisplelswelse durch die EP-A-0 687 424 bekannt, gemaB der die genannten Rauchartlkelkompo- 
nenten durch einen Rollkanai hindurchbewegt und dabel wahrend Ihrer Vorwartsbewegung urn die elgene Achse ge- 
15 dreht werden. 

[0005] Verfahren und Vorrichtungen der vorstehend bezeichneten Art dienen insbesondere zur Konfektionierung 
von auf einer sogenannten Fllteransetzmaschine queraxial geforderten Filterzigaretten. Deren Leistung bezuglich der 
pro Zeiteinheit hergestellten und ausgestoBenen Artlkel hat sich im Laufe der Zelt Immer wieder sprunghaft erhoht 
bzw. musste der gestiegenen Lelstungsfahlgkeit der vorgeschalteten Zigaretten-Strangmaschine angepasst werden. 
20 Dabel errelcht die eingangs genannte Rollelnrichtung als Teilaggregat auf einer Fllteransetzmaschine eine kritische 
Leistungsgrenze, deren Uberschreitung zwangslaufig zu einer Qualltatsminderung bzw. erhohtem Tabakausfall, Be- 
schadlgung, Verfonnung oder gar Zerstorung der hergestellten Filterzigaretten fuhren kann. 
[0006] Der Erfindung liegt die Autgabe zugrunde, auch bei hoherer Produktionsleistung eine hohe ProduktqualitSt 
zu gewahrlelsten. 

25 [0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, dass die Rauchartlkelkomponenten durch zwei auf- 
einanderfolgende Rollvorgange miteinander verbunden werden. 

Nach einer zweckmaBigen Welterbilduhg erfolgt eine erste Teliumrollung belm Ubergeben der Verbindungsblattchen 
an die Zigaretten-IVIundstiick-Gruppen wobei nach einem eine gemeinsame Ubergabe der teilverbundenen Kompo- 
nenten umfassenden Forderschritt eine Endumrollung vorgenommen wird. Auf diese Weise wird die frele Unge des 
30 Verblndungsbiattchens Im Zuge der Fbrderbewegung sowelt verkurzt, dass das Blfittchenende von der nachfolgenden 
Zigaretten-MundstQck-Gruppe freikommt bzw. von dieser nicht eingehoit wird. 

Um eine absolut sichere Klebeverbindung zu gewahrlelsten, wird nach einem weiteren Vorschiag die Endumrollung 
In Form einer l\^ehrfachumrollung der Komponenten ausgefuhrt. 

[0008] Die Vorrichtung zur DurchfCihrung des eingangs bezeichneten Verfahrens besteht aus zwei in Forden-lchtung 
35 der Komponenten aufeinanderfolgenden Rolistationen zum Herumwickein der Verisindungsblattchen um die StoBstel- 
len der Zigaretten-Mundstuck-Gruppen. 

[0009] Um zu verhindem, dass die mit kleineren Teilungsabstanden aufeinander folgenden Zigaretten-IVlundstuck- 
Gmppen mit der frelen Fahne der zuvor angehefteten Verbindungsblattchen in Kontakt geraten, sieht eine weitere 
Ausgestaitung vor, dass eine erste Rollstatlon unmittelbar einem zwischen der Saugwaize und der IVIuldentrommel 
40 vorgesehenen Ubergabebereich der Verbindungsblattchen an die Zigaretten-Mundstiick-Gruppen zugeordnet ist, und 
dass eine zwelte Rollstation einer mit der IVIuldentrommel zusammenwirkenden Rolltrommel zugeordnet ist, womit 
eine sichere Ganzumroiiung gewahrlelstet ist. 

Eine zuverlassige Rundumverbindung wird noch dadurch unterstutzt, dass die zwelte Rollstation einen der AuBenum- 
fangsflache der Rolltrommel gegeniiberliegenden ortsfesten Rollklotz umfasst, dessen Rollflache einem Mehrfachen 
45 der Umfangslange der Zigaretten-Mundstiick-Gruppen entspricht. 

Ein sicherer Erstkontakt und Anfangsumwicklung des Veriaindungsblattchens wird gemaB einer bevorzugten Weiter- 
bildung dadurch mogllch, dass die erste Rollstation einen am Innenumfang der Muldentrommel angeordneten ortsfe- 
sten Roliktotz aufweist. 

Um eine sichere Aufnahme der Zigaretten-Mundstuck-Gruppen In den Trommelmulden vor der Kontaktierung mit dem 
50 Verbindungsblattchen und nach der Teliumrollung zu gewahrlelsten, sind die - bezogen auf die Forderrichtung der 
Muldentrommel - stromab bzw., stromauf angeordneten Muldenflanken der Trommelmulden mit Saugluftoffnungen 
versehen. 

Um bei einer varilerten Ausfuhrungsform der Erfindung einen ungehlnderlen Rollvorgang zu gewfihrieisten, sind die 
im wesentlichen dem Durchmesser der Zigaretten-Mundstuck-Gruppen angepassten Trommelmulden an im Berelch 
55 des Rollkiotzes radial einziehbaren Tragersegmenten angeordnet. 

[0010] Der mit der Erfindung erzielte Vorteil besteht darin, dass bei angestrebter und erzielter hoherer Durchsatz- 
leistung und damit Produktionsleistung der Filterzigaretten linie eine gleichbleibende bzw. unter Umstanden sogar ver- 
minderte Artikelbeanspruchung wahrend des Rollvorganges errelcht wird. 
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[0011] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in derZeichnung dargesteiiten Ausfuhrungsbeispieien naher 
eriautert. 

[0012] Hierbelzeigen: 

s Figur 1 ausschnittweise eine in den Rollvorgang einbezogene Trommelanordnung einer Filteransetz- 

maschine, 

Figur 2 eine In die Tellumrollung der Zlgaretten-MundstQclc-Gruppen einbezogene Muldentromnriel 

im LSngsschnltt, 

Figuren 3a bis 3c eine in drei aufelnanderfolgenden Phasen dargestellte Teilumroilung und 
10 Figuren 4a bis 4c eine in drei Phasen dargestellte Tellumrollung auf einer abgewandeiten Fonn der Mulden- 

trommeL 

[0013] Die an den erfindungsgemaBen Rollvorgangen beteillgten Fordermittel umfassen eine in Pfellrichtung 1 um- 
laufende Saugwaize 2, auf welcher auf der AuBenseite beleimte Verbindungsblattchen 3 mrt einem definierten Tei- 
15 lungsabstand zugefuhrt werden, der durch die Lange der Verblndungsbiattchen 3 vorgegeben 1st. Das jewelis in For- 
derrtchtung (Pfeil 1 ) vornliegende Ende eines Verbindungsblattchens 3 schlieBt mit einer Anrollkante 4 der Saugwaize 
2ab. 

Ein weiteres an einem ersten Rollvorgang betelilgtes Fordennittel ist als Muldentrommel 6 ausgeblldet, welche In 
Pfellrichtung 7 umiauft und mit Trommelmulden 8 ausgestattet ist, die einen kleineren Teilungsabstand zur Aufnahme 
20 von ZIgaretten-Mundstuck-Gruppen 9 aufweisen als die Verbindungsblattchen 3 auf der Saugwaize 2. Die Trommel- 
mulden 8 selbst sind betrachtlich groBer bemessen als der Durchmesser der Zigaretten-Mundstuck-Gruppen 9 und 
mit an ihren seltllchen Muidenflanken austretenden Saugluftoffnungen 11 zum Halten der ZIgaretten-Mundstuck-Grup- 
pen 9 vor bzw. nach der Tellumrollung versehen. 

Diese Teilumroilung erfoigt an einer ersten Roilstation 12 Im Zusammenwirkungsberelch von Saugwaize 2 und Mui- 
25 dentrommei 6, wozu eIn am innenumfang der Muldentrommel 6 ortsfest angesteliter Rollklotz 13 mit einer Startlelste 
1 4 vorgesehen Ist. 

Die auf der Muldentrommel 6 zugefiihrten Zigaretten-Mundstuck-Gruppen 9 liegen - bezogen auf die Fordemchtung 
7 - zunachst an der vom bzw. stromab befindlichen Muldenflanke an und treffen eingangs der Roilstation 12 jeweils 
mit dem Anfang eines Verbindungsblattchens 3 zusammen, Welches auf eine Zigaretten-Mundstuck-Gruppe 9 aufge- 

30 driickt wird. Die oberseitig wirksam werdende Anrollkante 4 der Saugwaize 2 und gleichzeitig unterseltig wirksam 
werdende Startlelste 14 des Rollklotzes 13 versetzen die Zigaretten-Mundstuck-Gruppe 9 gemaB den Figuren 3a bis 
3c in dem zwischen der Saugwaize 2 und dem Rollklotz 13 geblldeten Rolikanal in Richtung des Pfeils 1 6 in Drehung, 
wobei sich die Zigaretten-Mundstuck-Gruppe 9 von der vorderen Muldenflanke, deren Saugluft abgeschaltet wird, lost 
und iiber die ganze Breite des Rollklotzes 13 abrollt. Dabei wird das Verbindungsblattchen 3 bis etwa uber den halben 

35 Umfang um die Zigaretten-Mundstuck-Gruppe 9 herumgewickelt, bis diese teilumhullte Zigaretten-Mundstuck-Gruppe 
9 sIch an die rtickwartlge, durch Saugluft beaufschlagte Muldenflanke gemaB Figur 3c aniegt. 
Bei diesem Roll- bzw. Wickelvorgang hat sich das freie Ende 17 des Verbindungsblattchens 3 gemaB Figur 3c sowelt 
verkurzt, daBeinKontaktmitderin Forderrichtung 7 stromauffoigenden Zigaretten-Mundstuck-Gruppe 9' ausgeschlos- 
sen ist. 

40 Die teilumhullte Kombination aus Verbindungsblattchen 3 und Zigaretten-Mundstuck-Gruppe 9 wird gemaB Figur 1 
auf eine Rolitrommel 1 8 ubergeben, wetehe die genannten Komponenten in Pfellrichtung 1 9 zu einer zwelten Roilstation 
21 uberfuhrt, an welcher zwischen einem Rollklotz 22 und dem AuBenumfang der Rolttrommel 1 8 ein Roilkanai gebildet 
wird. Die Roilflache des Rollklotzes 22 Ist ertieblich langer als die Umfangsflache der Zigaretten-Mundstuck-Gruppen 
9, so daB diese mehrfach umroilt und mit dem Verbindungsblattchen 3 verbunden werden. 

45 Eine In die Forderbahn eintauchende Ausrichtwaize 23 sorgt fur eine achsparallele Ausrichtung der fertig umhuliten 
Zigaretten-Mundstuck-Gruppen 9. 

[0014] Bei dem In den Figuren 4a bis 4c dargesteiiten alternativen Ausfuhrungsbelspiel sind Elemente, die grund- 
satzllch denen der zuvor beschrlebenen Anordnung entsprechen, mit um hundert erhohten Bezugszahlen versehen 
und nicht noch einmal besonders eriautert. 
50 [0015] Diese Ausfuhrung unterscheidet sich iedigiich durch die Gestaltung der Muldentrommel 106, deren ebenfalls 
auf nicht dargestellte Weise durch Saugluft beaufschlagten Trommelmulden 108 in ihrem Durchmesser im wesentli- 
Chen dem Durchmesser der Zigaretten-Mundstuck-Gruppen 1 09 entsprechen, wodurch die Tellungsabstande auf der 
Muldentrommel 106 nochmals etwas verklelnert werden konnen. 

Um ein ungehlndertes Abrollen der Zigaretten-Mundstuck-Gruppen 109 In den Trommelmulden 108 beim Passieren 
55 des Rollklotzes 113 zu gewahrleisten, sind die Trommelmulden 108 an Tragersegmenten 124 angeordnet, welche 
mittels eines Stellantriebes 125 im Wirkungsbereich des Rollklotzes 113 gemaB den Figuren 4b, c, radial einzlehbar 
sind, so-daB die Zigaretten-Mundstuck-Gruppen 109 vom Muldengrund freikommen. 
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Patentansprtlche 

1 . Verfahren zum Verelnigen von Rauchartikelkomponenten (3, 9) in Form von mit definlertem Teilungsabstand auf 
einer Saugwaize (2) zugefiihrten beleimten Verblndungsblattchen (3) und mit kleinerem Teilungsabstand auf einer 
Muldentrommel (6) zugefuhrten Zigaretten-Mundstiick-Gruppen (9), indem durch Uben-ollen der Rauchartikelkom- 
ponenten (3, 9) die Verblndungsblattchen (3) urn die StoBstellen der Zigaretten-Mundstiick-Gruppen (9) herum- 
gewbkelt werden. dadurch gekennzelchnet, dass die Rauchartikelkomponenten (3, 9) durch zwel aufeinander 
foigende Rollvorgange miteinander verbunden werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzelchnet, dass eine erste Teilumrollung beim Ubergeben der Ver- 
blndungsblattchen (3) an die Zigretten-Mundstuck-Gmppen (9) erfolgt, und dass nach einem eine gemeinsame 
Ubergabe derteilverbundenen Komponenten (3, 9) umfassenden Forderschritt eine Endumroliung vorgenommen 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder2, dadurch gekennzelchnet, dass die Endumroliung In Fomn einer Mehrfachum- 

roliung der Komponenten (3, 9) ausgefiihrt wird. 

4. Vorrichtung zum Vereinlgen von Rauchartikelkomponenten (3, 9) in Fomn von mit definiertem Teilungsabstand auf 
einer Saugwaize (2) zugefuhrten beleimten Verblndungsblattchen (3) und mit kleinerenri Teilungsabstand auf einer 
Muldentrommel (6) zugefuhrten Zigaretten-Mundstuck-Gruppen (9) gekennzelchnet durch zwel In Fordemchtung 
(Pfeile 7, 19) der Komponenten (3, 9) aufeinander foigende Rollstationen (12, 21) zum Herumwickein der Verbln- 
dungsblattchen (3) um die StoBstellen der Zigaretten-Mundstiick-Gruppen (9). 

5. Von^ichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzelchnet, dal3 eine erste Roltstation (12) unmittelbar einem zwi- 
schen der Saugwaize (2) und der Muldentrommel (6) vorgesehenen Ubergabebereich der Verblndungsblattchen 
(3) an die Zigaretten-Mundstiick-Gmppen (9) zugeordnet ist, und daB eine zweite Roiistation (21) einer mit der 
Muldentrommel zusammenwirkenden Rolltrommel (18) zugeordnet Ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oderS, dadurch gekennzelchnet, daB die zweite Roiistation (21) einen der AuBen- 
umfangsflache der Roiitrommel (18) gegenuberliegenden ortsfesten Roliklotz (22) umfaBt, dessen Rollflache ei- 
nem Mehrfachen der Umfangslange der Zigaretten-Mundstuck-Gruppen (9) entspricht. 

7. Vorrichtung nach einem der AnspKiche 4 bis 6, dadurch gekennzelchnet, daB die erste Roiistation (12) einen 
am innenumfang der Muldentrommel (6) angeordneten ortsfesten Roliklotz (13) aufweist. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch gekennzelchnet, daS die - bezogen auf die Forderrich- 
tung (7) der Muldentrommel (6) - stromab bzw. stromauf angeordneten Muldenflanken derTrommelmulden (8) mit 
Saugluftoffnungen (11) versehen sind. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch gekennzelchnet, daB die im wesentiichen dem Durch- 
messer der Zigaretten-Mundstiick-Gruppen (109) angepaBten Trommelmulden (108) an im Berelch des Rollklot- 
zes (113) radial einziehbaren TrSgersegmenten (124) angeordnet sind. 



Claims 

1 . A method of joining components (3, 9) of tobacco products in the form of glued fastening papers (3) conveyed with 
defined mutual spacing on a suction roller (2) and cigaretteAlp assemblies (9) conveyed with closer mutual spacing 
on a trough drum (6), wherein the fastening papers (3) are wrapped around the joints of the cigarette/tip assemblies 
(9) by rolling the components (3, 9) of the tobacco products, characterised In that the components (3, 9) of the 
tobacco products are joined together in two successive roiling processes. 

2. A method according to claim 1 , characterised In that a first partial rolling process takes place when the fastening 
papers (3) are transferred to the cigarette/tip assemblies (9) and in that a final rolling process is earned out after 
a feed step comprising joint transfer of the partially joined components (3, 9). 

3. A method according to claim 1 or 2, characterised In that the final roiling process takes the fomi of repeated 
rolling of the components (3, 9). 
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4. A device for joining components (3, 9) of tobacco products in thefonn of glued fastening papers (3) conveyed with 
defined mutual spacing on a suction roller (2) and cigarette/tip assemblies (9) conveyed with closer mutual spacing 
on a trough drum (6), characterised by two rolling stations (12, 21) following one another in the feed direction 
(arrows 7, 1 9) of the components (3, 9) for wrapping the fastening papers (3) around the joints of the cigarette/tip 
assemblies (9). 

5. A device according to claim 4, characterised In that a first rolling station (12) Is directly associated with a transfer 
region, arranged between the suction roller (2) and the trough drum (6), for transfemng the fastening papers (3) 
to the cigarette/tip assemblies (9) and In that a second roiling station (21) is associated with a rolling drum (18) 
co-operating with the trough drum. 

6. A device according to claim 4 or 5, characterised In that the second rolling station (21 ) comprises a fixed rolling 
b\ock (22) opposite the outer circumferential surface of the roiling drum (1 8), the rolling surface of the rolling block 
(22) corresponding to a multiple of the circumferential length of the cigarette/tip assemblies (9). 

7. A device according to any one of claims 4 to 8, characterised In that the first rolling station (12) has a fixed rolling 
blocl< (13) an-anged on the inner circumference of the trough drum (6). 

8. A device according to any one of claims 4 to 7, characterised in that the flanks of the drum troughs (8) - an'anged 
upstream and downstream relative to the feed direction (7) of the trough drum (6) - are provided with suction air 
openings (11). 

9. A device according to any one of claims 4 to 8, characterised in that the drum troughs (1 08), substantially adapted 
to the diameter of the cigarette/tip assemblies (109), are arranged on earner segments (124) radially retractable 
in the region of the rolling block (113). 



Revendications 

1 . Proc6d6 pour joindre des composants (3, 9) d'articles k fumer se pr^sentant sous fomne de feuillets d'assemblage 
(3) encoll6s, qui sont amen6s sur un cyllndre aspirant (2) suivant un pas d'dcartement d6fini, et de groupes clga- 
rettes-embout (9) qui sont amends sur un tambour k cavlt6s de reception (6) suivant un pas d'6cartement plus 
petit, proc6d6 selon lequel les feuillets d'assemblage (3) sont enroul6s autour des zones de joint des groupes 
cigarettes-embout (9) par roulage Tun sur I'autre des composants (3, 9) d'articles k fumer, caracterise en ce que 
les composants (3, 9) d'articles k fumer sont assembles I'un k I'autre au moyen de deux operations de roulage qui 
se suivent. 

2. Proc6d6 selon la revendlcation 1, caracterise en ce qu'un premier roulage enveloppant partiel a lieu lors du 
transfert des feuillets d'assemblage (3) sur les groupes cigarettes-embout (9) et en ce qu'apr^s une 6tape de 
transport Incluant un transfert conjoint des composants (3, 9) partiellement assembles, un roulage enveloppant 
de finition est effectu^. 

3. Proc§d§ selon la revendlcation 1 ou 2, caracterise en ce que le roulage enveloppant de finition est realise sous 
fomne d'un roulage enveloppant multiple des composants (3, 9). 

4. DIspositif pour joindre des composants (3, 9) d'articles ^ fumer se pr6sentant sous forme de feuillets d'assemblage 
(3) encoll6s, qui sont amends sur un cylindre aspirant (2) suivant un pas d'6cartement d^fini, et de groupes ciga- 
rettes-embout (9) amends sur un tambour k cavitds de reception (6) suivant un pas d'dcartement plus petit, ca- 
racterise par deux postes de roulage (12, 21) qui se suivent dans la direction de transport (filches 7, 19) des 
composants (3, 9), pour enrouler les feuillets d'assemblage (3) autour des zones de joint des groupes cigarettes- 
embout (9). 

5. DIspositif selon la revendlcation 4, caracterise en ce qu'un premier poste de roulage (1 2) est associd directement 
k une region de transfert des feuillets d'assemblage (3) sur les groupes cigarettes-embout (9), prdvue entre le 
cylindre aspirant (2) et le tambour k cavltds de r^eption (6), et en ce qu'un second poste de roulage (21) est 
associd k un tambour de roulage (18) coopdrant avec le tambour k cavitds de reception. 

6. DIspositif selon la revendlcation 4 ou 5, caracterise en ce que le second poste de roulage (21) comprend un 
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sabot de roulage fixe (22). qui est plac6 en vis-&-vis de la surface p6riph6rique ext6rieure du tambour de roulage 
(1 8) et dont la surface de roulage correspond k un multiple de la longueur de la circonf6rence des groupes ciga- 
rettes-embout (9). 

DIsposltif salon I'une des revendications 4^6, caracterise en ce que le premier poste de roulage (1 2) comporte 
un sabot de roulage fixe (13) dispos6 sur la circonf6rence int6rieure du tambour k cavit6s de r6ception (6). 

Dispositif selon I'une des revendications 4 k 7, caracterise en ce que les flancs des cavit6s de reception (8) du 
tambour, dispos6s c6t6 aval ou c6t6 amont par rapport k la direction de transport (7) du tambour k cavit6s de 
reception (6), sont pourvus d'orifices d'air d'aspiration (11). 

Dispositif selon I'une des revendications 4^8, caracterise en ce que les cavlt^s de reception (108) du tambour, 
adaptdes sensiblement au diam^tre des groupes cigarettes-embout (1 09), sont situ6es sur des segments de sup- 
port (124) aptes k §tre rentrds radlalement dans la region du sabot de roulage (113). 
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Fig. 3b 




Fig. 3c 
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